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Verfahren und Vorrichtung zum Absetzen von Kabelenden, insbesondere von
Lichtwellenieiterkabelenden.

@ Das Kabel (1) wird in eine Halteeinrichtung (7) einge-

spannt. Mit einem Werkzeug wird der Aussenmantel
abgezogen und die Schicht (5) aus Aramidfasern freigelegt.
Eine Pressluftdtise (8) ist schriig von oben auf das Kabel (1)
gerichtet und l&sst die Schicht (5) von der Aderoberflache
abheben. Die Schicht (5) wird nun in die Ansaugdise (10)
gesaugt und mittels eines Klemmbackenpaares (11) fest
eingespannt. Die Ansaugdtise (10) mit dem Klemmbacken-
paar (11) ist sowohl in der Hohe als auch in Langsrichtung
verfahrbar. Nachdem die Klemmbacken (11) die Schicht (5)
gefasst haben wird die Sé&geeinrichtung (12) nach rechts
verfahren, so dass die Schicht (5) von Ségeblatt (13) durch-
trennt wird.
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Beschreibung

Die Edindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Absetzen von Kabelenden, insbe-
sondere von Lichtwellenleiterkabelenden, wobei
das zu bearbeitende Kabel eine Schicht von Fasemn
oder Féaden enthalt.

Es geht dabei insbesondere um das Schneiden
der unterschiedlichen Kabelaufbauelemente auf ei-
ne vorgegebene Lénge, wobei die Schicht von Fa-
sern oder Faden hochfest ist und z.B. aus Aramid-
fasern besteht oder solche enthatt.

Zur Vornahme von Prifungen oder zur Konfek-
tionierung mit Steckern missen elektrische Kabel
und Lichtwellenleiterkabel nach Fertigstellung end-
seitig abgesetzt werden. Die Masse fiir die Absetz-
langen der einzelnen Kabelaufbauelemente und Ka-
belschichten liegen dann fest und bei grésseren
Mengen bietet sich somit fiir die Vorbereitung der
Kabelenden eine Mechanisierung an. Lichtwellenlei-
terkabel enthalten in der Regel in ihrem Aufbau eine
Schicht von hochfesten Fasern oder Faden, z.B.
Aramidfasern, als Zugentlastungselement. Beim
heute Ublichen Absetzen dieser Schicht wird diese
manuell geschickt gefasst und mit einer wegen der
hohen mechanischen Festigkeit dieser Schicht spe-
zZiell ausgelegten Schere gekirzt. Das sich fiir die
Mechanisierung ergebende Problem besteht darin,
dass die hochfeste Schicht maschinell von der
Oberflache der darunterliegenden Kabelelemente
abgenommen, gefasst und so vorbereitet werden
muss, dass ein sicheres Durchtrennen der extrem
widerstandsfahigen Schicht méglich ist. Ein geeig-
netes maschinelles Verfahren ist dafir bisher nicht
bekannt.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren anzugeben, das die
Mechanisierung des Fassens und Kiirzens der
Schicht von hochfesten Fasern oder Féden, z.B.
Aramidfasem, zum Absetzen von Kabeln, die diese
enthalten, ermdglicht.

Das erfindungsgemésse Verfahren entspricht
den Merkmalen des Patentanspruchs 1.

Das Entfernen des Mantels, der (blicherweise
aus Kunststoff besteht, kann mit einem handelsiibli-
chen Abziehwerkzeug vorgenommen werden. Beim
Absaugen der Faser-Schicht von den darunterlie-
genden Kabelaufbauelementen wird diese in eine
Ansaugéffnung gesaugt, und zwar z.B. unter einem
Winkel von 90° zur Kabellangsachse. Die Stérke
und Verteilung des Luftstromes ist so wahlbar,
dass die der Faser-Schicht ohne Verwirbelung,
d.h. nahezu parallel zueinander in der Ansaugoff-
nung liegen. Das Halten der Faser-Schicht erfolgt
entweder durch geeignete Fihrung des Luftstro-
mes und Ausbildung der Ansaugdiise oder aber
durch eine gesonderte Klemmvorrichtung. Das
Durchtrennen der Faser-Schicht erfolgt zweck-
massigerweise mittels eines schnell rotierenden Sa-
geblattes.

Das Entfernen der Faser-Schicht von den dar-
unterliegenden Kabelaufbauelementen kann nach
Anspruch 2 durch einen auf der von der Ansaugdil-
se abgewandten Seite auf das Ende des Kabels in
geeignetem Winkel gerichteten Druckluftstrom in
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besonders einfacher Weise unterstiitzt werden.
Die freiliegende Faser-Schicht kann dann gleichzei-
tig oder nach dem Abschalten des Druckiuftstroms
von einer Saugvorrichtung angesaugt werden. Mit
besonderem Vorteil wird nach Anspruch 3 die ange-
saugte Schicht an zwei voneinander beabstandeten
Stellen fest eingeklemmt und zwischen den Klemm-
stellen durchtrennt. Auf diese Weise ist ein pro-
blemloses Durchtrennen der widerstandsfahigen
Faser-Schicht médglich. Dies gilt insbesondere
dann, wenn das Durchtrennen, wie es nach An-
spruch 4 vorgesehen ist, mittels eines hochtourig
rotierenden S&geblatts erfolgt.

Nach Anspruch 5 wird das Kabel wahrend des
Absetzens einer Glasfaser, eines Coatings, eines
Kunststoffrohres und der Faser-Schicht festgehal-
ten. Hierzu dient eine Einspanneinrichtung, die ein
Verschieben des Kabels wéhrend der Bearbei-
tungsvorgénge verhindert.

Das Einklemmen der Faser-Schicht erfolgt in be-
sonders vorteilhafter Weise nach Anspruch 6 da-
durch, dass die Schicht in der Ansaugdiise einge-
klemmt wird.

Die Erindung betrifft auch eine Vorrichtung zur
Ausfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1. Die-
se Vorrichtung ist gekennzeichnet durch eine das
Kabel einspannende Halteeinrichtung, eine in einem
Winkel zur Kabellangsachse wirkende und im Ab-
stand zum Kabel angeordnete Ansaugdiise sowie ei-
ne auf die Schicht von Fasern oder Faden zwi-
schen dem Kabel und der Ansaugdiise einwirkende
Trenneinrichtung. In Weiterbildung der erfindungs-
gemassen Vorrichtung ist nach Anspruch 8 auf das
Kabelende auf der der Ansaugdiise abgewandten
Seite eine Pressluftdiise gerichtet, welche die Ent-
fernung der Faser-Schicht von den restlichen Ka-
belelementen unterstiitzt.

Die Ansaugdise ist nach Anspruch 9 unterhalb
des Kabels angeordnet und weist in ihrem Eingangs-
bereich eine Klemmvorrichtung fiir die Faser-
schicht auf. Nach Anspruch 10 ist die Ansaugdise
in vertikaler und horizontaler Richtung in Langsrich-
tung des Kabels verfahrbar. Nach Anspruch 11 ist
das Sé&geblatt der S&ge mit einer Druckluftturbine
angetrieben. Durch diese Massnahme kdnnen hohe
Rotationsgeschwindigkeiten fiir das Sé&geblatt mit
geringem Aufwand erzeugt werden. Auch die S&ge
ist nach Anspruch 12 in horizontaler Richtung ver-
fahrbar.

Nachfolgend ist die Erfindung anhand des in den
Fig. 1 und 2 schematisch dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiels ndher erlautert.

Fig. 1 zeigt ein Lichtwellenleiterkabel und

Fig. 2 zeigt eine Vorrichtung, mit der die Faser-
Schicht maschinell von der Oberflache der Ader
entfernt und abgetrennt werden kann.

Das Lichtwellenleiterkabel nach Fig. 1 besteht
aus einer Glasfaser 2, einem sogenannten Coating
3, einem Kunststoffronr 4, einer Faser-Schicht 5
aus in Langstichtung des Kabels 1 verlaufenden
Aramidfasern sowie einem Aussenmantel 6 aus
Kunststoff.

Fir die Konfektionierung solcher Kabel werden
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Lichtwellenleiterstecker verwendet, die an das
Ende des Lichtwellenleiterkabels angebracht wer-
den. Dazu ist es erforderlich, dass das Ende des
Kabels 1 prapariert wird, d.h. die einzelnen Schich-
ten 2 bis 6 gegeneinander abgesetzt werden. Wah-
rend fir die Schichten 3, 4 und 6 herkbmmliche
Werkzeuge eingesetzt werden kénnen, bereitet das
maschinelle Absetzen der Faser-Schicht 5 Schwie-
rigkeiten.

Mit der Vorrichtung nach Fig. 2 wird das Kabel 1
zunéchst in eine Haltevorrichtung 7 eingespannt.
Mit einem nicht dargestellten Werkzeug wird der
Aussenmantel 6 abgezogen und die Faserschicht 5
aus Aramidfasern freigelegt. Eine Pressiuftdise 8
ist schrag von oben auf das Kabel gerichtet und
lasst die Faser-Schicht 5 von der Aderoberflache
abheben. Die Faser-Schicht 5 wird dann in die An-
saugdiise 10 gesaugt und mittels eines Klemm-
backenpaares 11 fest eingespannt. Die Ansaugdiise
10 mit dem Klemmbackenpaar 11 ist sowohl in der Ho-
he als auch in Langsrichtung verfahrbar, um optima-
le Bedingungen fiir verschiedene Kabeldurchmes-
ser und Absetzléngen einstellen zu kdnnen.

Die Pressluftdiise 8 ist in nicht dargestellter Wei-
se so gehaltert, dass sie in verschiedenen Anstell-
winkeln auf das Kabel gerichtet werden kann.

Mit 12 ist eine Séageeinrichtung mit einem Kreissé-
geblatt 13 bezeichnet, welches mit hoher Geschwin-
digkeit, z.B. durch eine nicht dargestelite Druckluft-
turbine angetrieben ist. Nachdem die Klemmbacken
11 die Schicht 5 gefasst haben, wird die S&geeinrich-
tung 12 in der Figur 2 nach rechts verfahren, so
dass die Schicht 5 von dem Sé&geblatt 13 durch-
trennt wird.

Die Erfindung beschrankt sich natirlich nicht auf
das Ausfiihrungsbeispiel, sondern ist auch anwend-
bar fir Kabel mit mehr als einer Lichtwellenleiterfa-
ser. Ganz allgemein ist die Erfindung anwendbar,
wenn es darum geht, eine Schicht (5) von hochfe-
sten Fasern oder Faden abzunehmen und zu kir-
zen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Absetzen von Kabelenden, ins-
besondere von Lichtwellenleiterkabelenden, wobei
das zu bearbeitende Kabel eine Schicht (5) von Fa-
sern oder Faden enthélt, dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Entfernen des Kabelmantels und
Freilegung der Schicht (5) von Fasem oder Faden
diese Schicht von den darunterliegenden Kabel auf-
bauelementen gesaugt, gehalten und durchtrennt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faser-Schicht (5) durch einen
auf das Kabelende gerichteten Druckluftstrom von
der Oberflache abgehoben und anschliessend von
einer Ansaugduse (10) angesaugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die angesaugte Faser-
Schicht (5) an zwei voneinander beabstandeten
Stellen fest eingeklemmt und zwischen den Klemm-
stellen durchtrennt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Durchtrennen
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mittels eines hochtourigen rotierenden Sé&geblatts
(13) erfolgt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass wéhrend des Abset-
zens einer Glasfaser (2), eines Coatings (3), eines
Kunststoffrohres (4) und der Faser-Schicht (5)
das Kabel (1) gehalten wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Faser-Schicht
(5) in der Ansaugduse (10) eingeklemmt wird.

7. Vorrichtung zur Ausfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine das
Kabel (1) einspannende Halteeinrichtung (7), eine in
einem Winkel zur Kabellangsachse wirkende und im
Abstand zum Kabel (1) angeordnete Ansaugdiise
(10) sowie eine auf die Schicht (5) der Fasern oder
Faden zwischen dem Kabel (1) und der Ansaugdise
(10) einwirkende Trenneinrichtung (12, 13).

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeich-
net durch eine unter einem Ansteliwinkel auf die
Stimflache des Kabels (1) auf der der Ansaugdise
(10) abgewandten Seite gerichtete Pressluftdiise
(8).

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ansaugdiise (10) unter-
halb des Kabels (1) angeordnet ist und in ihrem Ein-
gangsbereich eine Klemmvorrichtung (11) fur die Fa-
ser-Schicht (5) aufweist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Ansaugdise
(10) in vertikaler und horizontaler Richtung in L&ngs-
richtung des Kabels (1) verfahrbar ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Trenneinrich-
tung aus einer ein Sageblatt (13) aufweisenden Séage
(12) besteht, wobei das Ségeblatt (13) mittels einer
Druckluftturbine angetrieben ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die S&ge (12) in horizontaler
Richtung verfahrbar ist.
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